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® Verfahren zum partiellen Unvbrmon von Flachglas odor verg I etch baron Glaskereemikteilen und Vbrrichtung 

zum Durchfuhran des Verfah tens 
@> Verfahren zum parti eller* Uniforman von Flachglas 

oder veffllaich barer GlaskeramUteile, mit den Sehritten: 

- Vollflichigea Aulbringen des Flachglase* ©der des 
Glaskaramikteiles aufcino abone Unterlage mit Uniform- 
bffnungea Im Umformberalch, 

- AusbMden einea Untardruckes 1m Raum untarhatb der 
Unterlage unter Flxle ran daa Ran iglaaas oder des Glaske* 
ramiktelles auf dar Unicrlage. 

- Erwprmen des Flachgjasaa odw das GleskeremifclBilGS 
partial! 1m Umformbereich bis zum Erweichen des G loses 
bzw. dor Giaekeramrk, 

- Ausfahren von FDrmstampaln in dan Umformoffnun- 
gen von untan gegen das eu%»brachte Flachglas adar 
Gluskaramiktail miteinem vorgabenen Hub unter gleich- 
zeltfgor Beavfcchlagung mit den Untardruck aus dam 
Raum gnterhalb der Unterisge, 

- AbkQhlan dar durch die FormstampeJ und den Unter- 
druck erzeugten Verformung, 

- Zurflckziehan der Formatempe aus dam erstarrten Um- 
formbarateh. und 

- Entforman des partieM umBefiirmten FlaehgJasea odor 
Glaskeramtfcteilaa. 




oi iKioccnot iri^CDBI n«i n-a ifi-j AonffW/o 
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Bcscbxcibung 

[0001] Die Erfindung benefit sicb nif ein VfcrTahren zum 
panieUcn Umforrnen von Flachgla; oder YerfeJeichbarea 

[0002] Die Erfisduog bexriffi femes' cine Vbrrichtung zum 
DurehfUhren des Verfahreas. 

[0003] Vorgefonnics Flachglas. sa cs in tafdflJrnuger 
Kcnfiguration oder in Form tines Eidlosbandce* bzw. ent- 
Sprechtnd gestnltelc GlaskerarnikliHle, musscn enisprc- 
chend dem jeweiligen Anwendung: ;zweck hfiufig panicll 
vcrfbrml werden. Solchc Vcrfarmunj;CT sind bciipielsweise 
gcwunschi fur das AufstiJlpen cincsi Bohrungsrandes, das 
Umbdrdcln dncs Auflenrandcs Oder das Ausformen von 
VertiefungCD Oder Erhohungeo in glasigen TischplaUen, 
GlasiOren oder Giaskcramik-Kochfl a chen. 
[0004] In der Praxis werfen flir diesen Zwcck veraehie- 
dene Umformverfahren eingesetzt, wood die Vcrfomuingea 
gem SB dem Stand der Technik durch Senken unter E5 genge- 
wichl, Drucken, Presses oder Vakuur nziehen oadl wenJca, 
(00115] Ein wesmtlicber Nachteil d er Scnkvcrf ahrcn unter 
Ausnutzung des Eigengewichts isi dirgeringe Umformgrad 
und die bcgrcnzie Abbildung insbCKmdeie scbarfkaniignx 
fVmneo bzw. enger Radien. 

[0906] Ein prinzipieller Nachteil d ar DrficJt- and Pre£ ver- 
fahren 1st der bddexvdtige Oberfla rhenkontakl des Olae- 
b2w. GlaskeremDctcalcs mil einem Formeumateria] und die 
einhergchenden Qualit2iseinbufien ai seiner Obcrfiachc* 
(0007] Dei Nachteil des Vakuiimzi mens schJUcflEch ist die 
Nbtwendjgkeii einer formschtfissigm Bcruhnmg des die 
Umformzene omfichlicfienden Rand is des Glas- oder Glas- 
kexamikleilA, damit zu Beginn der irmformtlng kdn Vakil* 
utnverlust entstehL tfblicbcrweise wird das Verfahren daher 
ausscbUcBlich dafiir Yerwendet, die erweichLe Glas- bzw. 
Glaskeramikmasse in Veruefnngea ianer am Randc ebenen 
Perm zu saugsu. 

(O008J Durch die DC 25 28 421 Al isi ein Verfahren und 
cine zugebOrige VprriehTung zum h erslellcn von Glaskor- 
oem fur Eletottoenrflhren. bub. BildscfrrmtcOcn, bekannt 
geworden, bed dem erne im wescntlichen ebene Glasplattc 
els Ausgangsprodulct (Halbzeug) nodseitig in tint* Ein- 
^annvomchcung aiUgcnommenen it. mirtels Brenner fiber 
dco ErwocJbungspuxikt des Ptos es hi laus ernitzt und danach 
mittels ernes entsprechend geformlen Stempels vorfonnt 
wind. Dabei kaan die Einsjiaim vorri> Atung geuereU so aus- 
gebildet sdu, daB im Raum imiertalb der Glasplanle ein. 
uber- oder UnteidrocJc crzeugbar isi, wodurch die Yerfoi- 
niungsvorgange der Glasplaue zus&idica becinfluot werden 
ktirmen. fm Fall dues Unterdruckts wild dabei IctaUich 
kcnkrU ein Vaicuumziehcn beschriet en. 
[0009] Dicsc bckanxuc Mcthode 15 St sich jedoch bei dem 
panieTJen Uxnfonnen von Flachglas bzw. verglcachbaren 
GlaskerandklEOen nieht anwenden. 

[0010] Der Erfindung liegt die Auf; jabe zugnmde, das ein- 
gangs bexeiehnete Veztacren so zu f Ihrcn bzw. die zugebo- 
rige Vonichtung so auBzubilden, da 3 in fleztbler Weise in 
Flachglas oder enlsprebcaden Clasiceiamilcieilen kmumve 
und erbabene Konoiren von jeweD;. komplexer Natnr bei 
nnr emschigem Werkzeugkontokt be -stellbar sind. 
[DO 11] Die Lasting dieser Aufgabe gelingt nusgehend von 
einem VeWahren zum paitiellen Un form en von Flachglas 
oner vergldchbarer GlaskeraniDcteit: erfindungsgeculB mil 
den Scnxhlen: 

* Vbllflachlges Anfbringen dei Flachglases oder des 
Qlaskersmlkteiles anf cine ebcae Untcrlage mil Um- 
fonnttfflnmgcn im Umfonnbcrdch, 
— Aosbilden eines Unterdnicki. k s im Ranm tmfprhaTK 
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der Untertage outer Fixieren des Flachglases oder des 
Glaskeramiktcilcs auf der Uoterlage. 

- Erwaxmcn des Flaehglases oder dea Glaskernmiklei- 
les partiea im Umfonnbereich bis Turn Erweachen des 
Glases bzw. der Glaskeramik, 

- Ausfahren von Fannslcnipeln in den UnjforroSiT- 
nungen von unten gegen das aufgcbrachtc Flachglas 
oder GlaskeramDaeil ait einem vorgebenen Hub unter 
gleichzeitiger BeaufschUgung mil dem Umerdruck aus 
dem Raum utitcrhalb der Uuicrlage, 

- Ahkllhles der durcb die Fotinsiempel und den Uo- 
terdruck erzeugtcn Vcrformung, 

- Zuruekziehen der Formstempcl aus dem eniamco 
Un^ormbereich, und 

- Entfonnen des partiell umgeformten Flachglascs 
oder GlaskeramikLcilcs, 

[0012] Vtorichumgsmafiig gelingt die Lasting der Auf- 
gabe durch cine \brtichtung mid 

- finer enenen. durchgehenden Untertagsplana zur 
voUfSchigen Aufhahme des partiell umzufonnenden 
Flachgtases oder vesgleichbarer Gtaskeramiklcilc, die 
uber einem hoftdichcen Hohlraum angeordnet ist und 
partiell raradestcnB cine UmfOTm-^fizmng besiizi, 

- jewciis cuiem Fotmsiempcl. der mil vorgegebenem 
Ringspalt in der jewefligen Umform-0 8xiung aufge- 
notnmen isc, demit, daO er im Ausgangszustand Qa- 
chenbtmdig zur Ober&eite der Untertagsptatten auf ei- 
nem Bund aofsiizt und beliebig hoch ausmhtbar ist^ 

- einer Vakuumeinxichtung znm Herstelleo eines Un- 
terdruckes in dem lufldichten Hohlraum, 

- riazeinrichtungen zum parti eU en Erwarmen des 
aaHicgcndca GluVGUstenimikteiles im Beieicb der 
CSnang vor dem Umform- Vbrgsng, und 

- Enrichlungen zum Em£aimen des GlasVGIaskera- 
mikteiles< 

[0013] Die Maflnahmen nach der Erfindung ermttgHehen 
nieht our die Ausbildung von konkaven Konturen durch Va- 
kuumziehen rn Verbefiingen> son dem gleichzeiug aoch die 
Ausfarmung erhabener Konturen rait engen Radien und 
komplexen Konturen bei JeweUs nor unteneidgem Wcik- 
zeugkontakL 

[0014] Eine schnelle und wirksame Erwarmung ist dmch 
eine Auagesiakung des VVrfahrens gegeben, bei dem das 
partieQe Erwarmen minds IR-Strablcr oder Gasbrcnner 
durchgefuhn wird. 

[0015] Eine konturgemeue Umformung isx durch doe Vcr- 
fahrepsfuhrung erodbar, bei der das partielle Erwarmen bis 
zum Ezreicbcn einer Viskositai des Glas* bzw. Glaskecamik- 
materials unterhalb von 10P 6 dPa - s durcbgcfilhrt wird. 
[0016] Bei AusgangsgU&sero iur Gtastoamiken wird we- 
gen der hohen Knstallisationsneigung ein Verfahren engc~ 
wendet, bd dem das Erwarmen in einer Zcitspanne Werner 
ate 30 s crfolgt. 

[0017] Urn eine fcurze ProzeBzeit zu erhalten, ist doe \fcr- 
fahrensrdhnmc vorgeSehen, bd der das Abkuhlen der Ver- 
formung unterstoizt durcb Anblascn rrdt Luft erfolgt. 
[0018] Urn em sieheres Emfonncn des partial] verforroten 
Glas-/Gla5keramikteiles zu gewamidstcn wird dn Verfeh- 
ren durchgefutux bd dem zum Entformen Aushebeslifte an- 
gehoben werden und/odcr due Beaufschlagung mil Druck- 
luft voigenommeD wixd. 

[0019] Auch Mnsiclnlich der crnndungsgcmaBen Vbmch- 
tung sind Ausgestaltungen mftglich. 

[0020] Urn eine mogh'chst hohe Standzek zu erzielcn wird 
eine Vhrrichiung verwendei, bd der die ebene Unterlags- 
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plane und der Fannsiempel aus tatxebestandigein Mctall 
oder- einexn keramjschen Material b sstehen. 
[00211 Eiac bcsondcrs cinfachc Bctfirigung dcr Form- 
stBmpel ist durch cine Vbuichiuog noglich, bei der im tuft- 
dichlcn Hohhauxn one betriebheh /crbkal verfihrbarc Uo- 5 
cerattizungsplaac angeorduet ist. i uf dcr unier den Form- 
slcmpcm silzende Sic Bel mhen, derm Lnnge die Ausfonn- 
hoho bcstimmi. 

(0022] Um cine im hohen Mafle gcsichcxtc A nil age dcr 
GlaWGlaskeramikteilc beim Vcrftrmcn zu craelcn, sieht 10 
cine Ausgestaltung der Erfindacg line Vbrrichtung vor, bd 
der die Umeriagsplatte undYodcr di r Forms lempel zusarzli- 
che Bohrungen besiizt undVoder aus einetn poroses Material 
hesteht. 

[0023] Fin sich cares Entforracn dcr parti cU xcrfbrmtan IS 
Glas JGlaskcrftroilaeilo isi durch « ie Vbrrichtung msgbch, 
bet der die Einrichtungcn yum Efltf i ffmcn aus ernem Aushe- 
bcsdft bestehea, wobd gi)s3iTli oh jder aHcrnaliv einc Bp- 
aufscblaguug mil DrucWuft moglidi isl. 
[0024] Anhand does in dcr Zexchnung ia cincr rinzigen 20 
Figur Im scbcmatischcn Lfingsschn'm dargcacllKcn Ausflib- 
rungsbcispiclcs ciner crfindnngsga nflflcn Vbrrichtung wird 
die Erfindnng nShcr beschricben. 

[0025] Die dargcslcllle AusfUhrui igsforra seigt cine ebene 
UruerUgsplalic 1, voxzugsweise qui rritzEbesL5ndigem Me- 25 
tall. z. D. 17-proxemiger Chromstafc I, oder aus keramischcrn 
Material, z. B. aus SttraurnxiKjd, d»; ubcr cdncm luftdichien 
Hohtraum 2 angeordncl ist mid mclaere frfiiungen 3 (Boh- 
rungen) besitzt. la dca Bohrungen £ tid jewcila Formstempel 
4 eingesetzt* die ebenfalls vorzngs\ /ei&e an? den gen armies 30 
Material] ert hergestelli sind, zu Begtnn des Vbxgangs auf ei- 
ncm Bund aufsitzen und an ihrexn cberen Ende fUehenbfln- 
dSg zer Oberscite der UnlcrJagsphite 1 sind. Somit kn/m 
ehie ebene, paruel) zu vcrfbnncndr Glaslafei 5 voHf&chig 
ailfgelegt wexden. 35 
[0026] Durch Beaufsehlagung dc. Hoturauxns 2 unter der 
Umeriagsplatte 1 mat Vakunm win I die Glascafcl 5 an die 
Untcrlagsplattc 1 gesaugt und gehalten. 
[0027] Durch etnc WfixrncqvcJle, vorzugsweisc 1R Strah- 
lcr oder Gasbrcxuier, wird die Gfeet? fcl 5 zumindesi im Urn- 40 
formbereicfa bis zum Erweichen cnrSnm, d. b. die Vj&kosi- 
tat des Gla*e» wlUe vorzugswcjse intcrbalb 10 6 dPa - 9 lie- 
gen. Bei AuSgangsgiascrn fur Gla: kemnuken muB wegcxj 
der hohen KristallisaUcmsncigung iieser Erwannurigsvcr- 
Bang bis ca, 1000°C sehr schacll (c 30 s) ablaufem daher 45 
mnd in dcr Kegel Kobe Heizleistungifl (bia zu 1 MW/m 2 ) cr- 
foideriicu. 

[0029] AnschbcBcnd wird cue im Hohlraum 2 beAndliche 
UniersnJtziiqggplaHff 6. auf der unci den Foroutempcln 4 
sitzende StbBd 7 mhen, vgrzvgsu/c lac gebalten durch Ma- 50 
gnetkrafi oder durch cmc roechanis- ;be Verb inching, soweit 
angehoben. da£ die Formstempel 4 durch die SidfieJ 7 urn 
den gewunschten Verformungahu^ angchoben werderu 
Durch vcrschiedeae St&fleuangen kdnnen bei mchrcrca 
Forxnatcnrpcln 4 mil ciner Uolcrs; Utzungs plant € uruer- 55 
fichiedlicha Au&fnrniung$hahca erzi< :U werden. 
[0029] Durch den Spall zwiachen Formscempel 4 und zu- 
gchorigcr dfTnung 3 in der Unterlagsnlane 1 sowie durch 
enafiislich cingebrachte Bohrungen undAodcr em poroses 
Materia] van Forms tetnpem 4 undjodsr Umeriagsplattc 1 60 
knxmnl im gesamien Umformbereicl) die Kraii des Vbkuums 
znr Wirkung, und cs wird can bohcr Abformgrad des Olas- 
teils S emirhl 

[0030] Je nachdern, welch c Sdie des Glastefles aufliegl 
bzw. gebt^chsmailig die Nutzsritc ist, wird durch die Urn- 65 
fbnnung eine Veruelung oder Fxhfih mg erzeugL 
[0031] Nacb dan anschlieBecden I ^sxarrcn des GlasteiU 5 
infolge AbkOhlung nach Abfichalicn dcr fieizenergje durch 
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freie Warmeabgabe an die LTmgehnng bzw. duxcb Warmc- 
abfuhr millels zusaizlichcr Kuhl wirkung. beispie]$weise 
durch Anbloaen wit Lufigeblasen, werden cfic Form stem pel 
4 durch Absenkcn der Unterst0tzun2Splarie 6 zuruckgezo- 
gen and das Glastctl nber Aushcbestirxe 8 zum Enifcnnen 
angchoben, wobd zum Emformen auch DrucUnft angewen- 
dct werden kann. 

[0032] Die ubrigen, nichi bcachricbenen Telle der durgc- 
ncUien Vbrrichmng betiehen Sich auf konventtonene Kom- 
ponenten von Anlagcn der Glasverarbeitung, bcUpiclsweiae 
auf verfahrbare Maschinenbetien, die zugehoxjgcn Warmeft- 
fen etc. 

Paieniatispruche 

1. Verfahren zum parti eilen Umforraen von Flachglas 
oder ver^etchbarer Glaskerarnikieile, mil den Schriu 
ten: 

- VbUflaclriges Auftxringen des Fhichg^ases oner 
des GleakcrsriLikiedefi auf cine ebene Unterlagc 
mit Umfonndffnungen xm Umfuimbeieich, 

- AusbUden dues Unterdruckcs im Raum uoicr- 
halb der Unterlage unter Fixieren des Flachglases 
oder des GlaskexttrnikteOca auf der Unleriagc, 

- Erwiirmcp des Flachglases oder des G3askern- 
mikteiles partiell im Omforxnbereicli bis zum Er- 
weichen des Glases bzw. der Glaskeramik, 

- Ausfahren von Forms tempdn in den Uniform- 
ofrmmgen von untcxl gegen das aiiTgebtdchto 
Flachglas oder Gla^lcerarnikleil mil cincm verge- 
benen Hub unter gleichzeidgcr Beaiifschiagung 
mit dem Unterdruck aus dem Raum unterhalb dcr 
Unterlagc 

- AbkUhlcn der durch die Formstempel und den 
Unccrdruck erzeugten Vcrformung, 

- Zuruckziehen dcr Formstempel aus dem er- 
siarrten Umf ormbcrci ch f und 

- Entformen de$ partiell ujngeforniien Flachgla- 
ses oder Ola gkeraxxulcteiics* 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das partieUe 
Erwarrnen miuels XR^StrahJer oder Gashreoncr dmch- 
geftihrt winL 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem das par- 
KieUe Erwarmen bis zum Errdchen etner Vhkontflt des 
Glas* bzw. Glaskcramikmarcriala unterhalb von 
10° dPa • s durchgefuhrt wirrL 

4. Vcr&hrcn nach cincm dcr Anspruchc 1 bis 3, bei 
dem das ErwSrmen in cincr 2et tsparutc id ciner all 30 s 
erfolgt- 

5. Vexfahren nach einexn der Anspruche 1 bis 4, bei 
dem das AbkQhlcn der Vexformung unterstutzi durch 
Anblasen mit Uxft erfolgL 

6. Verfahren nach cincm der AnsprOcnc 1 bis 5, bei 
dem zum Entfbrmcn Ausbcbestifie angchoben werden 
und/bder cine BcautschJagung mit Druckluft vorge- 
nommcn wird. 

7. Vorrichtung zum Durahfuhrcn der Verfahren nach 
den Ansprttehen 1 bis 6, mit: 

ciner abenen, durchgehenden Unxerlagsplaue (1) zur 
voUlachigeTt Aufhahmr des partiell unrzufonnenden 
Flachglases Oder verglcicfabarcr GlBskerandktdlc (5). 
die obex cincm lnfMichien Hohlraum (2) angcordDet ist 
und parden nnndestens cine Umrbrm-Offhung (3) be- 
sirzt, 

Jewells einexn Formstempel (4), der mil vorgegebcacm 
Ringspall in dcr jcweiligen Umfbrro-Gfruung (3) auf- 
genonxmcQ isu derort» dafi er im Ausgang^zxtstand flsV 
chenhundig zur Oberseitfi der Unlerlagsplatien CI) auf 
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eincnk Bvnd aufestzi und belicbig boch aiirfahrbar ist, 
eincr Vakuunieinrichwng *mn Hi.tttfilleo cines Unler- 
drucVcs in dcm lufuticbtcn Hohlr, wm (2). 
Hozcinnchtimgai zuxn panieUeii Erwaxmeo des aul- 
Hegwidcn GlajVGlaskeramiktcflc s im Bereicb der Off- 5 
nung (3) vor dera Uflifbnn-VbrBa ng„ und 
Emrichtungcn (8) zuffl EmfomiC l des GUfi-/GlMkcrt- 
tnjkfrilr? 

8 Vtaiciuimg rach Anspmch 7. bei der die ebenc Un- 
idiagspktw: (1) und derFormslimpel (A) aus hkzcbe- io 
standiccm Material oder euaem ccnnnischoi Material 



standigem Material < 
bcs teben 

9 k \bfricbaragnach Anspmcb7 5dcr8.bd derimluft- 
diehien Hohlraum (2) cine betric &lich vertikal vcrf ahr- 
bair UnLcniOizuiigspJaito (6) aiigeontaet ist> auf dcr is 
unter den Fonnstempeta (4) stomdc Stftflel (7) n*en, 
dcren LSnge die Ausformbfihc bifidmml. 

10. Vonicbtong nacti dncm dcr Anspiwhe 7 bis 9, bei 
der die UntcdagsplaOo CD vndArfer Oer Fannst™^ 
(4) maaizbche Bohnmpen besittt ond/oder aus cinem «> 
poxSsen Maierial bcstehl 

11. nsch cincm dC" Ansprfiche 7 bis 10, 
bei der die Ehwicbtungen zum Entfarmcrt aus dnexn 
Ausbebestift (8) T 



Hierzu 1 Seite(n) Zeidmungcn 
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